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1. ВВЕДЕНИЕ. 
ұу Я 
1.1.ОСТ 1 00105-83 введен в действие с 1 июля 1984 г. взамен 
ОСТ 1 00105-73. 
1.2. Настоящие методические указания разработаны в развитие Методических 
указаний 17-76. 


1.3. Целью разработки и внедрения ОСТ 1 00105-83 являегся приведение 
‘ero в соответствие с требованиями ГОСТ 16093-81, ГОСТ 8724-81, 
ГОСТ 9150-81, ГОСТ 24705-81. 


1.4. ОСТ 1 00105-83 устанавливает; 
диаметры резьбы от 1 до 200 мы; 


шаги от 0,25 до 2 мм; 

~ номинальный профиль с закругленной формой впадины с радиусом загругле- 
ния К (0;1 -0,144)р или с плоскосрезанной впациной; 

~ номинальный профиль с увеличенной закругленной формой впадины с радиу- 
сом закругления R (0,144 ~ 0,180) Р для деталей из материала с враменным 
сопротивлением TES 373 МПа (140 А или материала, имеющего NO- 


вышенную чувствительность к концентраторам напряжений (титановые сплавы). 


1.5. Наружные резьбы с полями допусков аһ; 6h применяются на деталях, 
не подвергающихся после резьбообразования покрытиям или покрываемых неметал- 
лическими неорганическими покрытиями, практически не нзменяющими размеры де- 


талей, 


1.6. Наружные резьбы с полями допусков 496g , 69, бе применяются для 
деталей из титановых сплавов, нержавеющих, жаропрочных и кислотостойких ста- 
пей, а также для деталей из конструкционных сталей, цветных металлов, подвер-- 
гающихся после резьбообразования электролитическим и химическим покрытиям 
(цинкованию, кадмированию, химическому никелированию и т.д. ). 

Наружные резьбы с полями допусков 4980, 69, бе допускается приме- 


нять и бөз покрытий. 
1.7. Резьбы с полями допусков 69 применяются до шага резьбы 


P ы 0,45 мм и GB «с шагом резьбы О = 0,5 мм и более. ` 


1.8. Внутренние резьбы с полями допусков АНБН, 5НӘН, ӨН и ҮН npu- 


меняются на деталях независимо от материала и вида покрытия. 


г 


` 
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1.9. В отраслевом стандарте даны перспективные более точные поля допус- 
ков резьбы 4h, 2999, 69 (д я всех шагов} и 4H ЭН, так как установлено, что 
вышеперечисленные поля допусков в соединениях указанных наружной и внутренней 
резьб (болтов и гайки) значительно повышают статическую и усталостную вынос- 
ливость розьбовой пары. 

Кроме того, целесообразность применения 4-й степени точности подтвәржда- 


ется. рекомендацией ИСО для крепежа изделий нашей отрасли. 


лее предпочтительным, однако возможность изготовления наружных резьб (болтов) 
с полем допуска 40 на средний диаметр резьбы определяется наличием соответ- . 
ствующего оборудования, поэтому, учитывая производственные возможности, в от- 


1.10. Резьбовое соединение с п зом допуска 4H 5H /4969 является HAH Ome 
‘раслевой стандарт включено также nons допуска 6g для всех шагов. 


1.11. Для деталей с наружной резьбой виды и толщины покрытий следует i 
выбирать по действующей в отрасли документации, 4 i 

1.12. Для деталей с внутренней резьбой толщина покрытия должна быть 
6 ~ 9 мкм независимо от шага резьбы, за исключением деталей с глухими и 


сквозными резьбовыми отверстиями с размерами по ГОСТ 9.301-78. 


1.13. Для резьб с защитными покрытиями в рабочих чертежах должны уҡа- 
зываться поля. допусков резьбы (по ОСТ 1 00105-83) до нанесения покрытия. . 
= Специального указания о TOM, что допуски относятся к размерам до нанесения 
покрытия, не требуется. Это разъясняется в п. 1.1.9 ГОСТ 2.109-73. 
Резьбу необходимо контролировать до покрытия калибрами ПР и НЕ соот- 
ветствующих степеней точности. Контроль толщины покрытий на резьбовых крепеж- 
ных деталях проводится по инструкции ПИ 1.2.046-77 на головке болтов, на 


гранях или торцах гайки. Толщина покрытия на резьбовой части He контролируется. 


: 1.14. Калибровка и контроль резьбы после получения покрытий не допус- 


кается. 


2. ЗАМЕНА ДОПУСКОВ РЕЗЬБ ПО РАНЕЕ ДЕЙСТВОВАВШИМ 
ОТРАСЛЕВЫМ НОРМАЛЯМ 257AT и 214АТ НА ДОПУСКИ 
ПО ОСТ 1 00105-83 


2.1. Система допусков, приведенная в ОСТ 1 00105-83 удовлетворяет 


главному условию, необходимому для замены ранее действовавших допусков по 


отраслевым нормалям, обеспечивает свинчиваемость резьбовых деталей, изготов- 


ленных с допусками по ОСТ 1 00105-83 и по нормалям 257AT и 214AT. 


“ 


Ина. № подлинника 


Яна. № дубликата 
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ule Свинчиваемость гарантируется неизменностью номинального профиля резьбы 
и требованием, чтобы Noche нанесения антикоррозионнога покрытия размеры резь-- 
яр бы не выходили за пределы номинального профиля. 


Таблица 1 
Обозначение Класс Поле допуска 
нормал’. точности ` по ОСТ 1 00105-83 


Кл. 2а (для 


разьб с мелким 


2.2. Замена резьб ло ранее действовавшим нормалям (257АТ, 214АТ) 
- на резьбы по ОСТ 1 00105-83 должна осушествляться в соответствии с табл. 1. 
Наружная 


шагом } 


69 с шагом PS 0,45 мм. 


62 с шагом P > 0,45 мм 


Только для вспомогательного производства, 


В 2.3. Замена полей а табл. 1 устеновлена исходя из близости ве- 
иичин старых и новых допусков и с учетом ГОСТ 16093-81 (предпочтительных 
полей допусков по табл. 10, 11 и примечания к STHM таблицам), 
| | В отнощении замен, установленных в табл. 1, можно сделать следующие 
основные выводы: 
| ~ во всех случаях обеспечивается свинчиваемость резьб, изготовленных по 
старым (257AT, 214AT) и новым допускам (ОСТ 1 00105-83); 


~ при обычных условиях применения резьб замены практически не ухудшают 


5260 


эксплуатационных характеристик резьбовых соединзний в смешанном и HOLOM ва- 
рнантах наружная-внутренняя резьба, к которым относятся: прочность, лофты, . 
контрящиеся свойства; 
= допуски резьб, определяющие технологичность деталей, практически не 
уменьшаются, а в ряде случаев даже увеличиваются (см. пример расчета для двух 


сочетаний полей допусков, указанный в табл. 2 н 3). 


Ине. № дубликата 
Ине № подлиннииа 


Инв. № дүбликата 


Инв. № подлинника 


2.4. В табл. 1 и ОСТ 1 00105-83 отсутствуют данные по замене допус- 
ков для наружной резьбы класса точности 3 по нормали 257АТ на новые допуски, 
так как: | 

= общее правило замены на поле допуска Bg аля наружной резьбы в данном 
случав H6 может быть применено, т.к. указанные пола Аля малых шагов peas 
в ГОСТ 16093-81 (в системе ИСО) не предусмотрены. Контроль таких относй- 
тельно грубых допусков (практически невозможно йеготовить непроходны калибры) 
и обеспечение допусков ие. диаметра наружной резьбы ЕОР" боль- 


шие трудности; 


~ toss 5é 8 0,8) помещены в “грубом” классе точности, E 
ном изделиям нашей отрасли промышленности: у 

= необходимость исключения случаев постарки рава, заменяющего врепеж 
класса 3, в узлы основных конструкций, т.к. по типам весь крепеж одинаков и. 
не маркируется по классу точности резьбы. ; 


2.5. Выход резьбы, обеги, недорезы, Honorata, Hpi roi и фаски назначают + 
ся по OCT 1 00010-81. 

_2.6. Отраслевые нормали 257AT, 214АТ действуют Для документация, 
разработанной до і января 1974 r. 


77-520 | 
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Таблица 3 
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‚Смешанное резьбовое соединение с полями допусков 


наружной»внутренней резьбы при посадке с зазором 


пы сия 
- | ғочзеәй вәнжібен 


Сравнительная. таблипа максимально возможных зазоров при различных соединениях 
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жар Базы. 
„АК бае. 


“Значения наружной резьбы 6 2 относятся к наружной резьбе: 6g. 
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З. ВНЕДРЕНИЕ ПЕРСПЕКТИВНЫХ ПОЛЕЙ ДОПУСКОВ 49, 60 
(ДЛЯ ВСЕХ Р ) НАРУЖНОЙ РЕЗЬБЫ И АН ВНУТРЕННЕЙ РЕЗЬБЫ 


НА СРЕДНИЙ ДИАМЕТР РЕЗЬБЫ 
д 3.1. Кроме обоснований, изложенных в пп. 1.5 и 1.9 целесообразность внед- 


рення более точных резьб (по величинам зазора и полей допусков) определяется 
также необходимостью обеспечения стабильности работы самоконтрящихся гаек при 


ВВ i повторных переборках соединений (есть случай применения на болтах под гайки 


высокой точности резьбы, например, с полями допусков Зе 46 и 3644 ). 


3.2. Свинчиваемость перы наружная-внутренняя резьба после нанесения 
электролитического NOKPbITHs: определяется основным отклонением поля допуска, 
обеспечивающим нанесение четырехкратной толщины слоя покрытия. Однако в ряде 
случаев при выбранном основном отклонении поля допуска резьбы (зазора) можно 
применять большие толщины покрытия или допустить зазоры, меньше установлен- 
ных. Такая возможность определяется с учетом: 

= рассеивания толщины слоя покрытия; 

- рассеивания действительных размеров резьбы до нанесения покрытия и сме- 
щения поля этого рассеивания относительно проходного предела (основного откло-- 

` нени) поля допуска резьбы; 

= допустимого по условиям производства процента отсева деталей; 

> ДОПУСТИМОГО Незначительного натяга в паре ( меньшего, чем имеет место 
при постановке самоконтряшихся гаек), преодолеваемого ключом (для резьбовых 


соединений с полями допусков 4HSH /4960и 4Н5Н /69). 


4. СОСТОЯНИЕ ОСНАЩЕННОСТИ ТЕХНИЧЕСКОЙ ДОКУМЕНТАЦИЕЙ 
ПРОИЗВОДСТВА РЕЗЬБ ПО ОСТ 1 00105-83 _ 


4.1. Для внедрения указанного стандарта разработан комплекс отраслевых 
стандартов, ограничивающих и дополняющих государственные стандарты ңа инстру- 
мент для изготовления и контроля резьб, на заготовки под нарезание и накаты- 


вание резьб. 


4.2. Для изготовления резьб по новому отраслевому стандарту предприятия 
должны обеспечить себя необходимым инструментом, калибрами и другой төхноло- 
гической оснасткой с учетом использования имеющихся запасов инструмента и ос- | 


настки. 


4,3: При изготовлении и приемке резьбы деталей по ОСТ 1 00105-83 


необходимо использовать режущий и измерительный инструмент, изготовленный 
для производства резьб по ОСТ 1 00105-73. 


“Еке. № подлюнника 


Инв. № подлинника 
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4.4. В табл. 4 и 5 представлен перечень технической документации на резьбо- 
образующий и резьбоизмерительный инструмент для производства резьб по | 
ОСТ 1 00105-83, диаметры заготовок стержней под нарезание и накатывание, 
отверстий под нарезание, даны рекомендация по использованию задела инструмента, 


изготовленного по старой документации. 


٠ 2" 


і 
р 
4 
3 
{мз 
È 
— í 
И 
{ 
i 
3 
И 
i 
і 
t 
\ 
і 
1 


hn 


| 
| 
| 


+ 


4 


, 


ew ЖЫ Шын ақан БҚА = ӨЛЕР СИ ВОН Е ee ЧИНА ЖЕРІ 
жылры си ру сы 


co OO | 


төзе... e os 


r Таблица 4 
Перечень технической покументации на резьбообразующий 


и резьбонзмерительный ниструмент для изготовления неружной резьбы 


TORRA муз рын "Техническая эии 


Рекомендании по применению 


ГОСТ 19256-73 Стержни под вакатыванне метрической В переходный период пля производ-- 
резьбы. ства резьб диаметры заготовок по 
Диаметры старой дохументапик могут быть 
ОСТ 1 41503-84 - Инструмент режуший и измери- 3 eae Аы о ee 
дальнейший пропесс производства 


ОСТ 1 41505-84 тельный пля пронзролства метри- 


2 ЖЕ Е ЭЧ ооо өзекте OCT A GONG SB Oe ete асси хавпото 


| д вок осушествляется инструментом 
лр Заготовки под резьбу 


| во документации для производства 


ОСТ 1 41505-84 Диаметры стержней под накатывание резьб 257 AT, 214АТ. 


She he разы Пмаметры заготовок стержней под 


накатывание следует подобрать 

опытным путем в каждом конкрет- 
ном случае и в зависимости от об- 
рабатываемого материала, руковод- 


ствуясь указанной документацией 


Заготовки стержней под наре- | ГОСТ 19258-73 Стержни под нарезание метрической 


зание резьбы 


резьбы. Диаметры 
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Продолжение табл. 4 


Техническая документапия | 
Наименование инструмента Рекомендации по применению 


Заготовки стержней под на-- ОСТ 1 41503-84 - Инструмент режущей и измери- 


резание резьбы ` ОСТ 1 41505-84 тельный для производства метри- 
ческой резьбы пс OCT І 90105-831 
Заготовки под резьбу 
ОСТ 1 41504-84 Диаметры стержней под нарезамие һртүл 
4%. ческой резьбы по ГОСТ 9150-81 


РЕЗЬБООБРАЗУЮШИЙ ИНСТРУМЕНТ 


Ролики АИ | ГОСТ 9539-72 Ролики резьбонакатные. Конструкция Резьбонакатные ролики, плашки, гре- 


и размеры. Технические требования бенки, резцы и фрезы, предназначен- 
ные для производства резьб по нор- 


малям 257AT и 214АТ, могут ис- 


ОСТ 1,52084-75 - Инструменты резьбонакатные 
OCT T. 52096-75 | для метрической резьбы по ОСТ 1 


00105-83 и метрической резьбы ["2З0ВатьСя для производства резьб 


с натягом по нормали 754АТ и Ж ост 1 00105-83. Нужные раз- 


ОСТ 1 00039-73 меры резьб с полями допусков 6h, 


169, бе могут быть получены за счет 
OCT L 52084-75 Ролики резьбонакатные для метрической 


установки инструмента и выбора диа- 
резьбы по ОСТ 1 00105-83 диаметром 


метра заготовок стержней по 


ГОСТ 19256-73 или ОСТ 1 41505-84. 


от 1,6 до 60 мм. 


GG“ LT винеевяА әийяоәһипозәү/ 


Конструкция и размеры 
едовательно, задел этого вида инс- 
ОСТ 1. 52087-75. Ролики резьбонахатные для длинной трумента следует использовать до NON- 


метрической резьбы по ОСТ 1 00105-83 |ного износа без aopa Cosun 
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диаметром от 2 до 20 мм. Коиструк- 
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ция и размеры 
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Продолжение табл. 4 


Техническая документация 
Наименование инструмента “= Рекомендации по применению 
PY Обозначение Наименование = 


OCT 1.52088-75 Ролики резьбонакатные с разными диа- 
метрами для метрической резьбы по 
ОСТ 1 00105-83 диаметром от 1 
до В мм. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1.52089-75 | Ролики резьбонаквтные затылованные 
| для метрической резьбы по 
` OCT 1 00105-83 пмеметром от З до 
ЗО мм. Конструкция и размеры 


OCT i. 51460-73 Ролики резьбонакатные для накатывания 
резьбы на деталях из титановых сплавов. 
Конструкпия и размеры. 


Технические требования 


Плашки резьбонакатные плоские. 
Конструкция и размеры. 


Технические условия 


ОСТ 1,52084-75 - _ Инструмент резьбонакатный для 


| с8-/ Т винеезуА еимэеьипозе\| 


ОСТ 1.52096-75 метрической резьбы по ОСТ 1 
| 00105-83 и метрической резьбы 
с натягом по нормали 754АТ и 


ОСТ 1 00039-73 
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Продолжение табл. 4 


Наименование инструмента Рекомендации по применению 
ПЕ Г —— | | 


OCT 1. 52096-75 Плашки резьбонакатные плоские для 


й 


метрической резьбы по ОСТ 1 

00105-83 диаметром от З до 12 мм. 

Конструкшия н размеры 

АН 1899-69 Инструменты резьбонакатные для мет- |Инструмент по АН 1899-69 weno 
рической резьбы по нормалям 257АТ, зовать только в старых ‘изделиях 
214АТ и метрической резьбы с натягом 

по нормалям 754АТ, 822АТ 


ГОСТ 18876-73 


ТОСТ 22207-76 


ТОСТ 18885-73 | | Резцы токарные OER С пласти- 
нами ES тверпого сплава. 


Каонструкпир и размеры 
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ГОСТ 2287-61 


ост 1.52028-78 “Ха; Резцы дисковые. однониточиые для HA- 
Конструкция и размеры 
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‘Продолжение табл. 4 


Техническая документация 


Рекомендации по применению .! 


ОСТ 1.52028-75 - 
ОСТ 1. 52033-75 


Гребенки и резцы резьбовые 


ОСТ 1. 52029-75 


Гребенки круглые для наружной резьбы. 
Конструкция и размеры 


ОСТ 1: 52307-78 - 
ОСТ 1.52308-78 


Гребенки и резцы для резьбы 


с увеляченным раднусом впади- 
ны по ОСТ 1 00105-83. 
Конструкина и размеры 


ОСТ 1. 52307-78 Гребенки хруглые для наружной резьбы 


с увеличенным радиусом впацины. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1.52308-78 ` Резцы дисковые однониточные для 


наружной резьбы с увеличенным радиу- 
сом впадины. 
| Конструкпия и размеры 


Инструмент, представленный 


GQ-LT винееежА еихоеьипозеу | 


в АН-2190, использовать толь- 


ко в старых изделиях 


“4 49 


Р] 


Техническая документапия 


ГОСТ 21760-76 - 
ГОСТ 21765-76 


| ГОСТ 1336-77 
ГОСТ 9740-71 


ТОСТ 17587-72 


Головки винторезные самооткрываюшиеся 
с круглыми гребенками. Типы и основ- 


Фрез ы резьбовые гребенч ағыс. 


(см. методические указания по 


Продолжение табл. 4 | 


Рекомендации по применению 


‚Допуски плашек являются исходными 
метчиков г ‚ образующих профиль резь- 
| бы круглых плашек. Задел плашек 


для резьб по. нормалям 257 AT, 
214АТ может быть использован 
предвазначенным для производ ства 
резьб по нормалим 257АТ, 214АТ. 
В противном случае может быть 
получен брак (~ 7 %), который | 
допускается в переходный период 


эиедренно ГОСТ 16093-81). 


et dag 


fe 
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Наименование инструмента | 


er Плашкн резьбонарезные 


Калибры для контроля диа-- 
метров стержней под нака- 


тывание и нарезанне резьбы 


ГОСТ 18358-73 - 
ГОСТ 18369-73 


ГОСТ 18358-73 
ГОСТ 18359-73 


ГОСТ 18360-73 


РЕЗЬБОИЗМЕРИТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ 


Калибры-скобы для диаметров 
от 1 до 360 мм. 
Конструкция и размеры 


Скобы составные для диаметров от. 1. 


до 6 мм. 
Конструкция и размеры 


Скобы составные двусторонние для раз- 


меров от 1 до 6 мм: 
Конструкпия и размеры 

Скобы пистовые двусторонние для 
размеров от З до 10 мм. 
Конструкция и размеры 


Продол жение табл. 4 


Рекомендации по применению 


Дорабатывать плашки, предназначен | 


‘ные для резьб по нормалям 257AT, ` 


214АТ под резьбы с полем допуска 
6һ, 69, бе технологически нецеле-. 
сообразно 


Назначать исполнительные размеры 
скоб следует в соответствии с до- 
пусками по. ОСТ 1 51770-84. 


Задел калибров скоб для контроля 
стержней, предназначенных пия 


резьб- по нормалям 257AT и 214АТ | 


может быть использован при усло- 
вии; что весь технологический ones 
цесс производства и контроля будет 
полностью обеспечиваться инстру- 


ментом по старой документацин 


ЭТ "dap 


68-21 БинесеяА эихоевинолеу| 


Инв. № дубликата ; 


Инв. № подлинника | 


Продолжение табл. - 


Техническая документация 


Обозначение Наименование ` 


Калибры для контропя диамет- | ГОСТ 1836 1-73. Скобы листовые для диаметров от. З 


Наименование инструмента Рекомендации по применению 


ров стержней под накатыва- до 10 мм 


> ние и нарезание резьбы Конструкция и размеры 

ТОСТ 18362-73 Скобы листовые для диаметров свыше 
10 по 100 мм. 
Конструкция и размеры 

ГОСТ 18363-73 Скобы листовые для диаметров | 
свыше 100 до 180 мм. | 
Конструкция и размеры 

ТОСТ 18364-73 Скобы листовые для дкаметров свыше 
180 до 260 мм. | 
Конструкция и размеры 

ГОСТ 18365-73 Скобы листовые со сменными губ- 
ками для диаметров свыше 100 | 


до 180 мм. 


Конструкция и размеры 


GG-LT винеезЯА әнхоэһиполәу/ 


ГОСТ 18366-73 Скобы листовые со сменными губ- 
ками для диаметров свыше 180 
до 360 мм. 


Конструкция и размеры 


LT *das 
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Продолжение табл. 4 


Техническая документация 


Обозначение Наименование. 


Калибры роля контроля диа- ТОСТ 18367-73 Скобы штампованные для диаметров 


метров стержней под накаты- свыше 1О до 50 мм. 


вание и нарезание резьбы. Конструкция и размеры 


ГОСТ 18368-73 Скобы штампованные для диаметров 
свыше 5О до 180 мм. 


Конструкция и размеры 


ГОСТ 16775-71 - Скобы листовые и пробки, осна- 


ГОСТ 16780-71 щенные твердым сплавом 


ГОСТ 16776-71 Скобы пистовые с пластинками из твер 
дого сплава для диаметров от 10,5 
до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ LET 7772571 Скобы листовые с пластинками из твер 


дого сплава для диаметров от 102 


дс 180 мм. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1 51770-84 Калибры-скобы гладкие для контроля 


сӘ-/Т винәевяА эихоэьиполэ\ 


стержней под нарезание метрической 


резьбы по ОСТ 1 00105-83 


ST "did 


Mus. № дубликата | 


Инв. № подлинника 


‚ Техническая документация 


| Калибры для контроля. днамет- ӨСТІ 51773-84 Калибры-скобы для контроля стержней 


ров стержней под накатыва-- 


Наименование инструмента 


под незатывание метрической резьбы | 
по. ОСТ 1 00105-83. 


Исполнительные размеры 


ние и нарезание резьбы 


ост 1. 52306-78 Скобы гладкие для ковтровя ЕЕ ты 
} стержней под накатывание метрической 
резьбы с увеличенным радиусом закруг- 
ления впадины по ОСТ 1 00105-83. 


‚Исполнительные размеры 


ОСТ 1. 52015-75 = 
ТОСТ 1. 52022-75 


-Калибры-скобы гладкие для конт- 
| роля стержней под нарезание 
метрической резьбы по ОСТ 1 
00105-83. 

Конструкция и размеры | 


ОСТ 1. 52015-75 Схобы двусторонние диаметром от 1 
до З мм. 


Конструкция и размеры 
ОСТ 1. 52016-75 © Скобы двусторонние для материалов 
о повышенной вязкости (ПВ) диаметром 
от 1 до 3 мм. 


Конструкция и размеры 


Продолжение табл. 4 


Рекомендации по применению 
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Техническая документация 


г. Наименование инструмента | Рекомендации по применению 
١ . Обозначение ` Наименование i 


Калибры для контроля диамет- ОСТ 1, 52017-75 _ Скобы листовые диаметром свыше З А ; 


р ров стержней под накатывание “Ор” до 10 мм. 


и нарезание резьбы Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52018-75 Схобы листовые для материалов повы-- 


шенной вязкости (ПВ) диаметром свыше 
З до 10 мм. 
Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52019-75 . Скобы листовые диаметром свыше 10 


до 100 мм. 
Конструкция и размеры 

ОСТ 1.52020-75 Скобы листовые для материалов повы- 

| ` шенной вязкости (ПВ) диаметром свыше 

10 до 36 мм. | 
Конструкция и размеры 

ОСТ 1.52021-75 Скобы листовые диаметром свыше 100 
до 180 мм. 
Конструкция и размеры 


Gg“ LT винеезяА эизоевинозеу| 


ОСТ 1. 52022-75 Скобы листовые диаметром свыше 180 
до 200 мм. 


Конструкция и размеры 
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Наименование инструмента 


Калибры рәзьбовые 
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Техническая документация 


ТОСТ 17765-72 


Рекомендапии по применению 


Наименование 


Кольца резьбовые с полным профилем Задел колец ПР, изготовленных по 


старой документации для резьб по 


резьбы днаметром от 105 до ЗОО мм. 


Конструкция и основные размеры нормалям 257АТ, следует исполь- 


зовать до полного износа для резьб 


Кольпа резьбовые с укороченным профи- 
лем резьбы диаметром от 105 до 

300 мм. | 
Конструкция и основные размеры 


ТОСТ 17766-72 


с полем допуска Gh. Износ должен 


контролироваться калибром К-И по 
ГОСТ 24997-81 или ОСТ 1 
51772-84. Калибры ПР, забракован 
ные К-И, могут быть переведены 


ТОСТ 18465-73. Калибры для метрической резьбы от 1 


до бегет: в разряд приемных П-ПР. 


Исполнитепьные размеры 


ТОСТ 18466-73 Калибры дия метрической резьбы свыше | Кольца НЕ, предназначенные для 
68 до 200 мм. 


Исполнительные размеры 


контроля резьб по нормалям 
257AT, можно использовать для 


контроля новых резьб при условии, 
что действительный размер старой 


Калибры для метрической резьбы. 
Допуски 


Калибры для резьбы. Допуски 


Калибры резьбовые (пробки и. кольца). 
Технические требования | | 


ТОСТ 24997-81 


ГОСТ 1623-61 = 


ГОСТ 2016-68 


пробки У-НЕ должен быть не менее 


нвименьшего размера изкошенной 


пробки У-НЕ по новой системе, для 


регулируемых колец и скоб - не 


менее изношенной пробки К-НЕ 


GB- LT НнинәєеяА еихозьигозеу| 


TE “9 


Инь № дубликатз 


Инв № подлинника 


Нлименование икструмента 
| ГОСТ 2216-84 ‚. Скобы гладкие регулируемые 


| 
Калибры резьбовые 


Техническая документация 


ОСТ 1.52070-75 - 
ОСТ 1. 52079-75 


для метрической резьбы по 


4 до 60 мм. 


ОСТ 1.52070-75 Скобы резьбовые гребеччатъа. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52079-75 Скобы резьбовые гребенчатые и 
гребенки к ним. 


Технические требования 


ОСТ 1.52163-76 = 
ОСТ 1.52173-76 


ческой резьбы по ОСТ 1 
00105-83 (Ограничение 
ГОСТ 17756-73 - 17767-73) 


ОСТ 1/52171-76 Кольца резьбовые с укороченным 
профилем резьбы диаметром от 2. 
до 100 мм. 


Конструкдия и размеры 


Скобы резьбовые гребенчатые 
ОСТ 1 00105-83 диаметром от 


Конструкция и технические требования 


-Калибры резьбовые для метри- 


Продолжение табл. 4 


Рекомендации по применению 


Установку скоб производить по 

У-ПР и У-НЕ по ГОСТ 24997-81 
вли ОСТ 1 51772-84, ОСТ 1. 
52070-75 - ОСТ 1.52079-75 


Калибры для резьб с полями 


допусков 60, 68 следует изготов- 


| ливатъ по новой документации. 

H 

деп инструмента (калибров для 
резьб по нормапям 214АТ) можно 


при условии, что Mb технологи- 


ческий процесс производства обес- 


печен. инструментом для резьб 


по нормалям 214АТ. 


Резьбу контролировать до покры- 
тия капибрами ПР и НЕ соотрет- . 
ствующих степеней точности. 


После покрытия следует контроли-. 


ровать толщину слоя по инструк- 
ma ПИ 1.2.046--77. 


В переходный период использовать за- | | 
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| ОСТ 1. 52184-76 наружного и внутреннего диаме 


Продолжение табл. 4 


Техническая документация 
Рекомендации по применению 


Калибры резьбовые ОСТ. 1. 52172-76 


Наименование инструмента 


Кольца резьбовые с полным профилем Калибры ПР, предназначенные для 


резьбы диаметром от 105 до 200 мм. |контроля резьбы с полем допуска 
Конструкция и основные размеры 4Н5Н , можно использовать и для 
| контроия резьб с полями допусков 


5нен , 6H, 7H 


OCT 1.52173-76 Кольца резьбовые с укороченным про- 
филем резьбы диаметром от 105 до 


200 мм. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52287-78 Кольца резьбовые для контроля резьбы 


` с увеличенным радиусом закругления 
впадины 


ОСТ 1. 52174-76 - Калибры гладкие для коктроля 


ра резьбы по ОСТ 1 00105-83. 
Конструклиз и размеры 


ОСТ 1 52180-76 Скобы двусторонние для контроля резь- 
бы диәметром от 1 до 3,5 мм. 


Ковструкция и размеры 


Скобы листовые дая контроля резьбы. 


ОСТ 1.52182-76 
| i диаметром от 12 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 
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| Техническая документация ` 
Наименование инструмента Рекомендапия по применению 


_ Обозначение | Наименование | 


ОСТ 1. 52183-76 


Кагабры резьбовые Скобы листовые со сменными губками 
для контроля резьбы диаметром от 105 
до 180 мм. жу 


Конструкния и размеры” 


OCT i. 52184-76 Скобы листовые со сменными губками 


пля контроля резьбы диаметром от 180 
до 200 мм. 


Конструкпия и размеры 


ОСТ 1.51078-71 - 
ОСТ 1. 51079-71 


Калибры-пробхх резьбовые твер- 


досплазные. Конструкция и размеры. | 


Технические требования 


ОСТ 1, 51079-71 Калибры кольпа ПР резьбовые, твердо- 


Конструкция и размеры. 
Технические требования 
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Таблица 5 


Перечень технической документации на резьбообразующий и резьбоизмерительный | > 


инструмент для изготовления внутренней резьбы 


Техническая документация 


Обозначение ‚ Наименование 


РАЗМЕРЫ ОТВЕРСТИЙ | | 


Размеры отвәрстий под на- ГОСТ 19257-73 | Отверстия под нарезание метрической | В переходный период для производ- 
резание резьбы | | резьбы. Диаметры ства новых резьб диаметры загото- - 
ОСТ 1 41503-84 - Инструмент режущий и измеря-| вок с отверстиями по старой доку- 
ОСТ 1 41505-84. тельный для производства мет- ментадии МН 5384-64 могут быть 
l | рической резьбы нс ОСТ 1 использованы при условии, что весь 
00105-83. Заготовки под резьбу . дал+чейший процесс. производства 
ОСТ 1 41503-84 Дяаметры отверстий под нарезание и контроля новых резьб и заготовок | 


‚ метрической резьбы по ГОСТ 9150-8 будет осуществляться инструментом 
З si (Ограничение ГОСТ 1925-73) по документапин для производства 
рәзыб по нормалям 257АТ 


Сверла для отверстий под Сверла спиральные. Градация пиамет- 


резьбу ров и допуски по диаметрам . 


`РЕЗЬБООБРАЗУЮЩИЙ ИНСТРУМЕНТ 


ГОСТ 3266-81: Метчикн машинно-ручные. Исполнительные размеры метчиков 


08-21 БИНФЕӘЯА оняоэвиНозе | 


Конструкция и размеры для гаек с полями допусков 4H5H |, 
SHSH,. ӨН, 7H следует назначать 


Метчики гаезные. 
по ТОСТ 17039-71, 


85 °бу 


Конструкция и размеры 


Техническая документация 


Продолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 


| Обозначение Наименование | | 
Метчики 6951-71 | Метчики гаечные с изогнутым хвостови- | ОСТ 1 51767-84, 
| { - ком. ОСТ 1 51768-84 с полями допусков |. 


| Наименование инструмента 
i 
і 


ГОСТ 
3 Конструкция и размеры HI или H2 
ГОСТ 16925-71 Метчики. Допуски на резьбу А. 
ти С и D может бьгь использован 
ГОСТ 17039-71 | Метчики. Исполнительные размеры iS нб Ас E E тсков а НИ 
ГОСТ 17931-72 х Метчики машинные с укороченными ка- | 5H GH, OH. и 7H 
| : навками. і Исполнительные размеры метчиков 
Конструкция и размеры ae следует иазначать согласно рекомен- 
ГОСТ 3449-71 Me Pena: деций приложения ГОСТ 16925-71 Е 
“” 
| Технические требования 5 
O 
z : в 
ГОСТ 17933-72 Метчики машинные с винтовыми канав- = 
\ Р Ф 
D 
Конструкция и размеры и 
ГОСТ 18839-73 ~ Метчики бесстружечные машин- б 
= 
ГОСТ 18844-73 но-ручные 8 
Конструкпия и размеры К 
бро 
ГОСТ 18840-73 | Метчики бесстружечные гаечные. о 
2 | Конструкиня и размеры | 
к И 
ГОСТ 18841-73 Метчики бесстружечные гаечные с | 


ос “зо 


изогнутым хвостовиком. 


Конструкция я размеры 


Техническая документация : 
Наименование инструмента — Рекомендации по применению 
} Обозначение Наименование 


Метчики ГОСТ 18842.73 Метчики бесстружечные. 


Продолжение табл. 5 


Исполнительные размеры - 


ТОСТ 18843-73 Метчики бесстружечные. Допуски на 


| резьбу 
ү _ | ГОСТ 18844-73 ` Метчики бесстружечные. 


Технические требования 


ГОСТ 17930-72 


Метчики машинные с укороченньйхи XARAK 


ками дия обработки легхих сплавов. 


Конструкшия и размеры 


ГОСТ 17932-72 Метчика машинные С винтовыми канак. 
| жами для обработки пегких сплавов, 
Конструкоия. и размеры 
| | | ГОСТ 17927-7 2 Мезчзики машинно-ручные с шахматным 
| . расположением зубьев дич обработки 
нержевеошия и жаропрочных стапей. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 17928-72 Метчиян мешинно-ручные с шахматным 


GG“ LT винеезяА ензоевиноьеу| 


; | | расположением зубьев дия обработки лег 


Ковструкчия и размеры 
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Beeg шш 
; | Продолжение табл. 5 
Наименование инструмента ; Рекомендации по примененвю 
Метчики ГОСТ 17929-72 Метчики геечные с шахматным располо- 
 дожевнием зубьев для обработки нержавею- 
ших и жаропрочных сталей. 
Конструкпия и размеры 
ОСТ 1 51767-84 -Метчики. Допуски ва резьбу (ограниче- 
| ние ГОСТ 16925-71) 
ОСТ 1. 52048-75 = `Метчики для метрической резьбы 
ОСТ 1. 52059-75 по ОСТ 1 00105-83 в ОСТ 1 00039-73 
для гаввационных материалов 


ОСТ 1.52048-75 Метчики машинно-ручные диаметром 


от 1 до 2,5 мы для метрической резьбы 
но ОСТ 1 00105-83 в 
ОСТ 1 00039-73 в сквозных отвер- 


; і ОСТ 1. 52049-75 Метчики машинно-ручные пнаметром 
| от 6 до 36 мм для метрической резьбы ` 


 GO-LT БиневелА еизоевипозеу| 


в сквозных отверстиях по жаропрочным 
сталам. 


Конструкция и размеры 


BZ дс) 


аа EES Вы р т 
ее шшш Г жю то اضعا‎ о БЕІН ЖЕНЕ 


Наименование инструмента 


Метчики 


Продолжение табл. 5 


Техническая документация ; 


ОСТ 1. 52050-75 Метчики машинно-ручные диаметром 

от 1 до 5 мм для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 в гяухих отвер- 
тияк по стали, 


`’Конструкция и размеры 


Рекомендации по применению 


ОСТ 1. 52051-75 Метчики машинно-ручные диаметром | 

| от 3 до 6 мм для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 для труднообраба-- 
тываемых материалов с Óg до 

1960 МПа (200 игс/мм?). 


Конструкция и размеры 


от 8 до 36 мм для метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 ana труднообрабе- 


ОСТ 1: 52052-75 


ОСТ 1. 52053-75 Метчики машинно-ручные. дааметром 


от З до 6 мм дия метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 дия титановых ` 
сппавов с Gg до 1080 МПа 
(110 кгс/мм2). Конструкпия и размеры 


68-21 винесе әнуовьиШовеуу 


68 ‘da 


Вне. № дубликата 
„ив. № подлинника 20” 
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Обозначение — _ Навменование 


ь Метчики мешинно-ручные едик; 

от 8 по 36 ым для метрической резьбы 
“по ОСТ 1 00105-83 ans титановых соле 
вов с бр до 1080 МПа (110 кғс/мм?), 
Конструкция и размеры . 


ОСТ L 52054-75 


Метчиян ANARHO PYT племесром 


ОСТ 1.52057-75 · | 
i `{ от З до 38 мы для метрической резьбы 
по OCT 2 00105-82 дия труднообрабе- 


жтызаемтА MESSMO, 


Исполнительные розмемы 


ОСТ 1. 52058-75 0 Метякки машивно-пучные диаметром 
от З до 36 мы пля метрической резьбы 
по ОСТ 1 00105-83 ans титеновых 


сплавов. 


Испоннизельные размеры 


Метчики для метркческой резъбы | 
ne ОСТ 1 00105-83 и 
ОСТ 1 00039-73 для пегких спла- 


ОСТ 1. 52060-75 - 
ОСТ 1. 52069-75 


BOB 


5 - 
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Продолжение табл. 5 


Техническая документация . 
Наименование инструмента Рекомендации по применению 
1 Обозначение Наименование 


Метчики ОСТ 1. 5206}-75 Метчики спиральные от З до 5 мм для 
метрической резьбы по ОСТ 1 00105-83 


в глухих отверстиях для легких сплавов. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1. 52062-75 Метчнки спиральные от 6 до 20 мм для 
метрической резьбы по ОСТ 1 00105-8 


в глухих отверстиях для легких сплавов. 


Конструкция и размеры 


ОСТ 1,52069-75 _ Метчики машинно-ручиые от З до 36 мм 
у mia метрической резьбы по 
ОСТ 1 00105-83 для легких сплавов. 
Исполнительные размеры 


ОСТ 1. 52607-83 -. — Метчики машинно-ручные твердо- 


ОСТ 1. 52813-83 сплавные для труднообрабаты- 


. ваемых материалов и титановых 


СВ-/ ү БинеєөмА еихоевишозеу | 


сплавов. 


‚Конструклия и размеры 


ТЕ “dsp 


ОСТ 1.52609-83 


ОСТ 1.52610-83 


ОСТ 1. 5261 1-83 


ОСТ 1. 52607-83  Метекки машинно-ручные цельные твердо- 


ОСТ 1.52608-83 


Рекомендации по применению 


сплавиые диаметром от 3 до 10 мм для 
Конструкция и размеры 


Метчихи машиыно-јуутные, оснашенные` 


твердосппавньрив пластинами, днаметрем 


от 10 до 20 мм пля трупиообрабатызее- 


MEEX маториетов. 

Ковструнция и резмеры 

Метчики мешмкно-ручные твердосплавные 
диаметром 12 u 16 мм рля труднсобра-- 
батываемых материелов. 

Конструкция и размеры 

Метчики машинно-ручные пельные твердо- 
сплавные диаметром от З до 10 мм для 
тигановых сплавов. 

Конструкция и размеры 

Метчики машинно-ручные, оснашенные 
твердосплавными пластинами, диаметром 


от 10 до 20 мм для титановых сплавов. 


Конструкция и размеры . 


с8-/ Т винзезяА OHNOOANHOLOW 
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Наименование инструмента 


ОСТ 1. 52612-83 ` Метчики машикно--ручные твердосплев- 
ные диаметром 12 и 16 мм для титано- 


ОСТ 1. 52613-83 | 


OCT 1. 51458-73 - | Метчикв для варезания резьбы Использовать только в стары 
ОСТ 1. 51459-73 по нормалям 257АТ в глубоких разработках. | | = 
сквозных отверстяях детадей из Е | 
труднообрабатываемых к 2 
лов с Фа до 1960 МПа (200 к кгс/мы2) й 
ОСТ 1.51458-73 Метчихи ступенчатые машиино-ручиые 3 
mia резьбы по нормалям 257AT mamet- 4 
ром. от З до 36 мм дпя обработки тита- 8: 
кант и размеры. Pansies 
требовлижя 
В 
@ 


ЭСТ 3. 51459-73 


ГОСТ 18876-73 


ГОСТ 18885-73 


ГОСТ 22207-76 


ОСТ 1.52028-75 - 
ОСТ 1.52033-75 | 


ОСТ 1.52030-75 


ОСТ 1. 52032-75 


для резьбы по нормали 257 АТ д 


“от З по 36 мм для обработки высоко | 


Se Sas eH mero 


Резцы ‘токарные резьбовые с пластинкамн | 


из быстрорежущей стали 


` Резцы токарные резьбовые с пластинка- 


ми из твердого сплава. 


Конструития и размеры. 


Резцы токарные сборные резьбовые с 


` механическим креплением призматических 


Гребенки и резцы резьбовые 


Резцы дисковые для внутренних резьб. 


Конструкция и размеры 


Резцы дисковые однониточные хвостовые 
для внутренней резьбы. | 
Конструкция и размеры 


` Продолжение таба. 5 


дистри: предназначени x ый 
для производства резьб по норма- 
лим 257АТ оше быть исполь- 
зован для производства новых 


С6-/Т винесеяА әнхоәһиШолеуу 
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Инв. № дубликата 


Наименование инструмента 


Резцы и гребенки резьбовые 


Фрезы резьбовые 


Калибры для контроля диамет-- 


ров заготовок отверстий 


ЕГЕС”: "ЕЕЕ БЕН: БЕНЕН 


ОСТ 1.52031-75 Гребенки круглые для внутренней резьбы. 
Конструкция и размеры | 


ОСТ 1.52033-75 
ней резьбы. 

Конструкция и размеры 
ГОСТ 1336-77 Фрезы резьбовые гребенчатые. 


Технические условия 


РЕЗЬБОИЗМЕРИТЕЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ 
ГОСТ 14807-69 - Калибры-пробки гладкие диа- 
ГОСТ 14827-69 метром от 1 до 360 мм. 
Конструкция и размеры 
ГОСТ 14807-89 Пробхи двусторонние со вставками диа- 
метром от 1 до 6 мы. 
Конструкция и размеры ` 
Пробки проходные со вставками диамет- 
ром от 1 до 6 мм. 


ГОСТ 14808-69 


Конструкция и размеры 
ГОСТ 14809-69 Пробки непроходные со вставками циа-- 
| метром от 1 до б мм. 


`Коавструкция и размеры 


Гребенки круглые хвостовые для внутрен- |. 


Продолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 


Задел калибровь-пробок. по 

АН 1739-69 можно использовать 
до полного износа для производства 
новых резьб при условии, что весь 
технический процесс производства 

и контроля будет обеспечен инстру- 
меятом по старой документации 
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Продолжение табл. 5 


o ае НИНЫ 


ТОСТ 14810-69 


Калибры для контроля диа- Пробки двусторонние со вставками _ 


метров заготовок отверстий диаметром свыше З до 50 мм. 


Конструкция и размеры 
Пробки двусторонние с неполиыми 


casune 6 до БО мм. 


Конструкмия и размеры 


% 


ГОСТ 14812-69 ` Пробка проходные со вставками диамет- 


ром свыше 5О до 75 мм. 


Конструкция и размеры 


Пробки непроходные со вставками диамет- 


ГОСТ 14813-69 
‚ром свыше 50 до 75 мм. 
Конструкщия и размеры 
ГОСТ 14814-69 Пробки вепрохойдные с неполными встав- 
ками диаметром свыше 5О до 75 мм. 


Конструкоия и размеры 


ТОСТ 14815-69 Пробки проходные с насадками диаметром 


свыше 5О до 1ОО мм. 


og- LT винеезяА өихоөһийотәү 


Конструкция и рагмеры . 
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В Продолжение табл. 5 


Техническая документация | 


Калибры ans контропа диа- | ГОСТ 14816-69 | Пробки непроходные с кеседиеми диа- 


Рекомендации по применению 


` метром свыше 50 до 100 мм. 


Конструкция и размеры 


Пробки непроходные с неполными васад- 


ГОСТ 14819-69 
ками диаметром свыше 5О до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 14822-69 Пробки проходные неполные диаметром 


свыше 100 до ЗОО мм. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 14823-69 


Пробки непроходные неполные днамет- 


ром свыше 75 до ЗОО мм. 
Конструкция в размеры 


‚ Пробки проходные неполные с васадками 
дпаметром свыше 160 до 360 мм. 
Конструкция к размеры · 

Пробки непроходиые неполные с насад- 

ками диаметром свыше 160 до 360 мм. 

Конструкция я размеры 


ГОСТ 14824-69 


ГОСТ 14825-69 


68-71 винесеяА оихоевиполеу]| 


ТОСТ 16775-71 = Скобы листовые и пробки OCHA- 


менные твердым сплавом 


ҺЕ "dag 


ТОСТ 16780-71 


Ге мые | 88 


Наименование инструмента 


Калибры для контроля дна- ГОСТ 16778-71 


метров заготовок отверстий 


ГОСТ 1.6780-71 


ОСТ 1. 52007-75 - 
ОСТ 1. 52014-75 


ОСТ 1. 52007-75 


ОСТ 1. 52008-75 . 


Пробки проходные со вставками из твер- 


ДОҒО сплава днаметром от 1 до 6 мм. 


Конструкция и размеры 


Пробки двусторонние со вставками из 


твердого сплава диаметром от 1 до 6 мм. 


Конструкция и размеры 


Пробки двусторонние со вставками, оС-- 
нашенньми тљердым сплавом диаметром 
от 6,3 до 50 мы. 

Конструкция и размеры 


Калибры-пробки гладкие для 


контроля отверстий под нареза- 


ние метрической резьбы по 


ОСТ 1 00105-83 


Пробки двусторонние олы от 1 
до 3,5 мм. 

Конструкция и размеры 

Пробки двусторонние дия материалов 
повышенной вязкости (ПВ) диаметром 


от 1 до 3,5 мм. 
Конструкция и размеры 


с8-/ Т винвевхА еихоеьицое| 
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Продолжение табл. 5 


Техническая документация 


Наимевование инструмента ——- Рекомендации по применению 
Обозначение Наименование 


Калибры пля контроля диа-. ОСТ 1. 52009-75 Пробан двусторонние диаметром от 4 


метров заготовок отверстий до 5О мм. 


Конструкния и размеры 


| ОСТ 1.52010-75 Пробки двусторонние для материалов 
повышенной вязкости (ПВ) диаметром 


от 4 до 36 мм. 


| 
| 
| 
t 


Конструкция и размеры 
ОСТ 1.52011-75 Пробки проходные диаметром свыше 5O 
до 100 мм. 
| Конструквия и размеры 
| ОСТ 1.52012-75 Пробки непроходные диаметром свыше 
50 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 
Ж ў ОСТ 1. 52013-75 Пробки проходные диаметром свыше 
| 100 до 200 мм. 
Конструклия и размеры 


ОСТ 1. 52014-75 Пробки непроходные диаметром свыше 
100. до 200 мм. 
Конструкция и размеры 


08-21 винеезяА эихоевицолеу] 
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Калибры для контроля диа- 


метров заготовок отверстий 


Калибры резьбовые дия 
контроля внутренней резьбы 


Продолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 


{ Наименование 


Калибры--пробки. гладкие для контройя 
‘отверстий под нарезание метрической 
резьбы по ОСТ 1 00105-83. 


ГОСТ 17756-72 — 
ГОСТ 17767-72 


Калибры резьбовые ‚для метри- 
ческой резьбы. 


Конструкция и основные размеры 


Задел калибров-пробок ПР пля 
резьб по нормадям 257 АТ испсль- 


ГОСТ 17756-72 ‚ Пробки резьбовые со вставками с пол 


ным профилем резьбы диаметром от 1 
до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


зовать до полного износа при произ 


водстве новых резьб с полем до- 


пуска ӨНӨН при условии, что 


ГОСТ 17757-72 Пробки резьбовые со вставками с укоро- 


ченным профилем резьбы диаметром действительный размер старого ка- 
` от 1 до 100 мм. либра был не менее предельно из- 


; ношенного калибра по новой системе 
Конструкния и размеры 


допусков. Пробки, которые выходят 


ГОСТ 17758-72 Пробки резьбовые со вставками двусто- 


за эти пределы, могут быть пере- 


ронние диаметром от 2 до 5О мм. ведены в приемные П-ПР 


K 
оиструкция и размеры Калибры ПР, предназначенные для 


Пробки резьбовые с полным профилем 
резьбы диаметром от 52 до 1ОО мм. 


ГОСТ 17759-72 контроля резьбы с полем допуска 


АН5Н , можно использовать и для 


Конструкция и размеры контроля резьб с полями допусков. 


5НӨН, ӨН, TH 
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Продолжение табл. 5 


Техническая документация 
элыш 
`Калибры резьбовые Для ГОСТ 17760-72 ` | Пробки резьбовые с укороченным профи- 
контроля внутренней резьбы ‚лем резьбы диаметром от 52 до 100 мм. 


Наименование инструмента Рекомендации по применению 


Конструкпия и размеры 

ТОСТ 17761-72 | Пробки резьбовые с полным профилем 
резьбы диаметром от 1О5 до ЗОО мм. 
Конструкция и размеры 


ГОСТ 17762-72. Пробки резьбовые с укороченным профи-. С 
| лем резьбы диаметром от 105 до ЗОО мм. | 
Ковструкция и размеры 


ГОСТ 24997-81 Калибры для метрической резьбы. 


ГОСТ 2016-68 


ОСТ 1.51078-71 - | Калибры-пробки резьбовые твер- 
ОСТ 1. 51079-71 аа. | | 
Конструкция и размеры. Технические 
| требования | 
ОСТ 1.51078-71 Калибры-нробки ПР резьбовые, твердо- 
Конструкция и размеры. Технические 


08-/Т БиневвеяА әйяоәһиПоләүу 


ІР day 


Калибры резьбовые для 
контроля внутренней резьбы . 


“ОСТ 1 81772-84 


ОСТ 1. 52163-76 = 
OCT 1.52173-76 
ОСТ 1.52163-76 


ОСТ 1.52164-76 


ОСТ 1. 52165-76 


E Senne patina та ба. в 


Калибры для контроля метрической | 


` резьбы от 1 до 200 мм по 
CCT 1 00108-88. Исполнительные 


размеры (ограничение ГОСТ 18468-73 


_ и ТОСТ 18466-73) 


Калибры резьбовые для метриче 
кой резьбы по ОСТ 1 00105-88 
(ограничение ГОСТ 17756-73 = - 
17767-73) | 
Пробки резьбовые со вставками и поя- 
ным профилем резьбы диаметром от 1 


до 48 мм. | 
_ Конструкция и основные размеры 


Пробки резьбовые со вставками с укоро- 
ченным. профилем резьбы диаметром 
от 1 до 48 мм. 


Конструкция и размеры 


Пробки резьбовые со вставками двусто- 
роиние диаметром от 2 до 48 мм. 


Конструкция и основные размеры - 


аж — = — == ححح‎ ә Бы 
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Намменование инструмента 


ОСТ 1. = 
ОСТ 1.52167-76 
ОСТ 1.52168-76 
ОСТ 1. 52169-76 


ОСТ 1.52174-76 - 
ОСТ 1.52184-76 


ОСТ 1.52174-76 


` Техническая документация 


Наименовение 


| Пробки резьбовые с полным. нысы 


резьбы диаметром от 52 до.100 мм. 
Конструкция и размеры 


` Пробки резьбовые с ‘укороченным профи- 
` лем резьбы диаметром от 52 до 100 мм. 
Конструкция и размеры 


Пробки резьбовые с пелным профилем 
резьбы днаметром от 105 до 200 мм. 
Конструкция и размеры 


‚Пробки резьбовые с укорозенным профи- 


Калибры гладкие дла контроля 


наружного и внутреннего диамет- 
ра резьбы по ОСТ 1 00105-83. 


Пробин гледиме жітоторокине для KOHT- 


роля резьбы диаметром от 1 до 35 мы. 
Конструкция и размеры 


п родолжение табл. 5 


Рекомендации по применению 
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роля внутренней резьбы 


ОСТ 1.52176-76 | 


ОСТ 1, 52177-76 


ОСТ 1. 52178-76 


ОСТ 1. 52179-76 


Пробки гладкие двусторонние для жон 


‘ pore резьбы диаметром от 4 до 48 мм. 


Кансейт aie 


Пробка гладкне проходные. для контроля 
резьбы диаметром от 52 до 100 мы. 
Конструкция и размеры 

Калибры гладкие непроходимые дпа конт- 
pena. резьбы диаметром от 52: до 100 
Конструмпия и размеры | 


резьбы диеметром от 105 дә 200 мм. 


ЕЁ “din 
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